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Prufungsantrag gem. 5 44 PatG ist gestellt 

© Formteil mit Korkanteil sowie Verfahren und Vorrichtung zu dessen Herstellung 

Es wird ein Kunststoff-Formteil angegeben. das durch ein 
mittels Austragen eines Reaktionsgemisches A und B erhal- 
tenes Formprodukt darstellt. wobei A ein Gemisch aus hy- 
drophilem Polyurethan-Prapolymerem, Korkgranulat und/ 
Oder Korkmehl und Verstarkungsfasern und B ein Gemisch 
aus Wasser und einem oberflachenaktiven Silicon darstel- 
len. Ein Verfahren zur Herstellung derartiger Formteile be- 
steht darin, daft das Gemisch A und das Gemisch B mitein- 
ander unter Reaktion vermischt werden, das Reaktionsge- 
misch in eine Form eingebracht wird und der gebildete 
Formgegenstand nach Hartung entf ormt wird. 
Die erhaltenen Formteile, insbesondere in ihrer Anwendung 
als medizinische Prothesen, zeichnen sich durch gute Elasti- 
zitat, Schlagzihigkeit und Verschleiftfestigkeit aus und sind 
angenehm zu tragen. Die Herstellung ist uber ein einfaches 

< Verfahren unter Anwendung von Formen im Durchlaufver- 
fahren mdglich. In industrieller Anwendung zeichnen sich 
M die Formteile durch Langlebigkeit und Formbestandigkeit 
g aus. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft Kunststoff-Formteile mit Kor- 
kanteil. Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zur Herstellung derartiger Formteile. 

Kunststoff-Formteile dienen als Hilfsmittel zur Un- 
terstutzung des menschlichen Bewegungsapparates. 
DarUber hinaus auch als Polsterelement fiir die M6bel- 
und Maschinenindustrie, als Dampfungselement fur den 
Maschinenbau und als Polsterelement in der Beklei- 
dungsindustrie. 

Es ist bekannt, derartige Kunststoff-Formteile (Einla- 
gerohling) aus einem relativ harten Kunststoffmaterial 
zu gieBen. 

Ferner ist bekannt, solche Einlagenrohlinge aus einer 
Korkplatte zu schneiden, wobei diese Korkplatte be- 
reits fertig konfektioniert aus Korkmaterial in Verbin- 
dung mit Kunstharzen besteht. 

Nach dem Herausschneiden der entsprechenden Ein- 
lagenform wird diese dann in eine Tiefziehmaschine ge- 
bracht, wo der Rohling zu der gewunschten orthopadi- 
schen Form geformt wird. 

Die Ausbildung eines Formteils fiir medizinische Ein- 
satzzwecke aus relativ hartem Kunststoffmaterial ist 
mit dem Nachteil behaftet, daB dieses Material hohe 
Harte aufweist, und daher das daraus gefertigte Form- 
teil, beispielsweise eine Schuheinlage, unangenehm und 
unkomfortabel in ihrer Anwendung ist 

Bei der zweitgenannten Ausfuhrungsform unter Ver- 
wendung einer Kork-Kunstharzplatte ergibt sich der 
Nachteil, daB hohe Fertigungskosten in Kauf genom- 
men werden mussen, weil ein relativ hoher Korkanteil in 
der Kunststoffpiatte vorhanden sein muB und daruber 
hinaus die erforderliche Anwendung eines Tiefzieh- 
werkzeuges entsprechend aufwendig ist. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe 
zugrunde, ein Formteil der eingangs genannten Art so 
weiterzubilden, daB es einfacher und kostengQnstiger 
herzustellen ist und hohen Ansprilchen hinsichtlich der 
Dampfung und des Komforts beim Tragen geniigt. Dar- 
uber hinaus soil das Formteil bei industriellen Anwen- 
dungen (DSmpfer fiir den Maschinenbau) langlebig und 
formstabil sein. 

Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung durch ein 
Formteil mit Korkanteil geldst, das gekennzeichnet ist 
durch ein mittels Austragen eines Reaktionsgemisches 
aus A und Berhaltenes Formprodukt, wobei A ein Ge- 
misch aus: 

1. Hydrophilem Polyurethan-Prapolymerem, 

2. Korkgranulat und/oder Korkmehl und 

3. Verstarkungsfaser 

und B ein Gemisch aus: 

1. Wasser und 

2. einem oberflachenaktiven Silicon 
darstellen. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellung ei- 
nes Formteils mit Korkanteil ist dadurch gekennzeich- 
net, daB A ein Gemisch aus: 

1. Hydrophilem Polyurethan-Prapolymerem, 

2. Korkgranulat und/oder Korkmehl und 

3. Verstarkungsfaser 

und Sein Gemisch aus: 



1. Wasser und 

2. einem oberflachenaktiven Silicon 

miteinander vermischt werden, das Reaktionsgemisch in 
5 eine GieBform eingebracht wird und der gebildete 
Formgegenstand nach Hartung entformt wird. 

Ein weiterer Gegenstand der Erfindung besteht in 
einer Vorrichtung zur Herstellung eines Formteils, die 
gekennzeichnet ist durch einen Tank zur Aufnahme des 
io Gemisches A, der unter Druckaufgabe das Gemisch 
tiber ein Ventil einer Dosiervorrichtung zufiihrt, die 
iiber ein Ventil mit einer mit Mischer versehenen Misch- 
kammer verbunden ist, die andererseits iiber ein Ventil 
und eine Pumpe mit einem die Komponente A enthal- 
15 tenden Tank in Verbindung steht, wobei das in der 
Mischkammer gebildete Mischgut tiber deren Auslauf- 
ende durch Austragung beispielsweise im Schleuderver- 
fahren zur Formung an eine Form abgegeben wird. 
Durch die erfindungsgemaBe Kombination der Gemi- 
M sche A und B, insbesondere durch den Einsatz spezieller 
Kunststoffe in Verbindung mit Korkgranulat oder 
Korkmehl zusammen mit Verstarkungsfaser wird Kork- 
material und Faseranteil in das bei der Reaktion ver- 
schaumte Gemisch so eingebunden, daB ein dauerhaftes, 
25 angenehm zu tragendes Ersatzteil erhalten wird. 
Das Gemisch A wird aus 

1. Hydrophilem Polyurethan-Prapolymerem, 

2. Korkgranulat und/oder Korkmehl und 
30 3. Verstarkungsfaser 

hergestellt. 

Die hydrophilen Polyurethan-Prapolymeren sind ins- 
besondere Polyisocyanat-Polyether, die mit Stoffen, die 
35 aktiven Wasserstoff enthaltende Gruppen aufweisen, 
z. B. Wasser, unter Schaumbildung reagieren. Derartige 
hydrophile Polyurethan-Prapolymere sind aus der US- 
PS 41 37 200 bekannt und sind im Handel beispielsweise 
unter der Handelsbezeichnung "Hypol" erhaltlich. Be- 
40 sonders bevorzugt fiir die vorliegenden Zwecke werden 
hydrophile Polyurethan-Prapolymere, die sich von To- 
luoldiisoxyanat (TDI) ableiten und unter der Handelsbe- 
zeichnung "Hypol FHP 2002" auf dem Markt sind. Ge- 
eignete Ergebnisse liefern auch hydrophile Polyure- 
45 than-Prapolymere auf der Basis von Methylendiphenyli- 
socyanat (MD1), die unter der Bezeichnung "Hypol 4000 
und 5000" gehandelt werden, wobei die erstgenannten 
Hypol-Produkte in der Regel weichere Schaume erge- 
ben. Die Polyurethan-Prapolymeren sind bei Raumtem- 
50 peratur fliissig und leicht zu handhaben. 

Der im Gemisch A eingesetzte Korkbestandteil be- 
steht aus Korkgranulat und/oder Korkmehl. Die Korn- 
gr5Be des Korkbestandteiles liegt im allgemeinen im 
Bereich von 0,8 bis 2 mm Durchmesser. Bevorzugt wird 
55 ein KorngrdBenbereich von 1 bis 1,5 mm Durchmesser. 
Sehr groBe KorngrdBen haben den Nachteil, daB das 
Korn in der Kunststoffmischung bei der Ausdehnung 
bzw. Verschaumung des Kunststoffs nach auBen in 
Richtung auf die Formfiachen verschoben wird, was zu 
60 einer Inhomogenitat fiihrt Man sollte daher in der 
KorngrdBe nicht wesentlich iiber 2 mm hinausgehen. 

Neben dem Kunststoffanteil verleiht der Korkanteil 
dem Formteil die notwendige Elastizitat und Naturver- 
bundenheit durch Verwendung des Naturproduktes 
65 Kork. 

Der dritte Bestandteil des Gemisches A besteht aus 
Verstarkungsfasern. Es konnen beliebige Arten von na- 
turlichen und synthetischen Fasern zur Verstarkung des 
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Formproduktes eingesetzt werden, wie beispielsweise durch Vermischen, zweckmaBig mittels eines Mischers, 

Fasern aus Cellulose, Polyester, Polyamid, Polycrylat, zur Reaktion gebracht und das Reaktionsgemisch un- 

wobei sich Polyesterfasern als besonders gunstig erwei- mittelbar in die Form gefullt, wobei sich das in exother- 

sen.BevorzugtwirdeineunterderHandelsbezeichnung mer Reaktion befindliche Reaktionsgemisch ausdehnt 

"Grilene" erhaltliche Polyester- Verstarkungsfaser ein- s und die entstehenden Gase durch kleine Entluftungska- 

gesetzt. Vorzugsweise liegen die Faserschnittlangen des nale aus der Form herausgeschoben werden. Der Har- 

eingesetzten Fasermaterials im Bereich von 2 bis 8 mm, tungsvorgang erfolgt in etwa 3 bis 4 Minuten, wonach 

insbesondere bei 4 bis 6 mm. Auch kann die Faserfein- entformt werden kann. 

heit beliebig variiert werden. Gunstige Fasertiter liegen Es ergibt sich somit ein uberlegenes Verfahren zur 

bei 1,7 dtex. Zu groBe Schnittlangen der Fasern sind zu w Herstellung korkelastischer Formteile, die im Durch- 

vermeiden, da das Vermischen der Materialien sonst laufverfahren ohne aufwendige Tiefzieheinrichtungen 

schwierig wird und sich die Fasern an den Mischwerk- lediglich durch Austragen hergestellt werden k6nnen 

zeugen anlegen. und wodurch schlagzahe, hoch verschleiBfeste Formtei- 

Die zweite Komponente, das Gemisch B, umfaBt le mit angenehmen Trageeigenschaften erreicht wer- 

Wasser und ein oberflachenaktives Silicon. Das Wasser 15 den. 

ist zur Umsetzung mit dem Polyurethan-Prapolymeren Mit der vorliegenden Erfindung ist es moglich, korke- 

unter Schaumbildung notwendig, wahrend das einge- lastische Formteile, beispielsweise Schuheinlagen mit 

setzte Tensid fur eine gleichmaBige Zellstruktur sorgt, einer Shore-Harte im Bereich von 20 bis 60 Shore-A 

gute Durchmischung der Komponenten fSrdert und die und h6her zu erzeugen. 

Oberflache des Produktes gunstig beeinfluBt. Besonders 20 Nach einer Weiterbildung der vorliegend beschriebe- 

gtinstig erwiesen sich Organsilicon-Copolymere. Bevor- nen Ausfiihrung der Erfindung ist es auch m6glich, bei- 

zugte Tenside dieser Art sind unter der Bezeichnung spielsweise auf dem Formteil selbst Inseln zu schaffen, 

"Polyurax"im Handel. die einen von den oben angegebenen Hartewerten ab- 

Die Herstellung der erfindungsgemaBen Formteile weichenden Shore-Bereich aufweisen und z. B. im Bal- 

erfolgt dadurch, daB die Komponenten A und B ge- 25 lenbereich weicher sind, wenn ein orthopadischer An- 

trennnt einerseits durch Vermischen von hydrophilen wendungszweck angestrebt wird. 

Polyurethan-Prapolymerem. Korkgranulat und/oder Dazu wird zunachst ein Formteil gemaB dem vorste- 

Korkmehl und Verstarkungsfasern und andererseits hend angegebenen Verfahren der Erfindung hergestellt, 

durch Vermischen von Wasser und einem oberflachen- welches z. B. im Ballen- oder Ristbereich Aussparungen 

aktiven Silicon hergestellt werden und die beidenGemi- 30 aufweist. In einem weiteren Arbeitsgang werden diese 

sche A und B unter Reaktion miteinander vermischt Aussparungen dann mit einer weicheren Kork-Kunst- 

werden und das reagierende Gemisch in eine GieBform stoff-Fasermischung der vorstehend beschnebenen Art 

eingefiillt wird und dort unter exotherm erzeugter War- aufgefiillt und dabei darauf geachtet, daB eine homoge- 

me zum gewilnschten Formkorper aushartet. ne Abbindung an den Randem zu dem vorher herge- 

ZweckmaBig werden die Komponenten A und B mit- 35 stellten mit Aussparungen versehenen Formteil erfolgt. 

einanderimVerhaltnis von 100 Gewichtsteilen -4: 35 bis Auch kftnnen diese Aussparungen aus remem 

45 Gewichtsteilen B vermischt Schaumstoff, z. B. aus Polyurethan-Prapolymerem, also 

Besonders bevorzugt ist ein Mischungsverhaltnis von ohne Kork und Faserbeimengung ausgefQllt werden, urn 
A ; B von 100 : 40 Gewichtsanteilen. Die Mischungsver- besondere Effekte aufgrund der Kombination derarti- 
haltnisse konnen jedoch variiert werden und dadurch 40 ger Materialien in verschiedenen Bereichen des ortho- 
die jeweilige Harte der orthopadischen Ersatzteile an- padischen Ersatzteils zu erzielen. 
dern Nachfolgend wird die Erfindung anhand ernes Bei- 

ZweckmaBig werden Korkgranulat und Verstar- spiels erlautert. 
kungsfasern in das Polyurethan-Prapolymere bei erhdh- 

ter Temperatur bis etwa 50° C, eingeruhrt Bei diesen 45 Beispiel 
Temperaturen ist der Kunststoff relativ diinnflilssig, so 

daB der Mischvorgang begtinstigt ist. Das Vermischen Herstellung der Komponente A 
der Komponenten des Gemisches A erfolgt zur Erzie- 

iung homogener Verteilung zweckmaBig durch einen Zu 100 Gewichtsteilen Polyurethan-Prapolymerem 

Mischer, wobei die Art des Mischers unwesentlich ist Es 50 (Hypol-FHP-2002), das auf 40°C erwarmt wird, werden 

wird eine homogene Paste erhalten, die man gegebe- 1 bis 1,5 Gewichts-% Polyester- Verstarkungsfaser 

nenfalls vor ihrer Umsetzung mit der Komponente B ("Grilene") mit einer Faserschnittlange von 4 bis 6 mm 

noch eine Weile ruhen laflt, damit die Korkgranulate mit und einer Dichte von 138g/cm 3 unter Ruhren zuge- 

dem Kunststoff vollstandig benetzt werden. Eine Ruhe- fuhrt. Dann werden 23 Gewichts-% Korkgranulat mit 

zeit von etwa einer halben Stunde ist in der Regel aus- 55 einer KorngrSBe von 1 bis 1,5 mm Durchmesser in drei 

reichend. aquivalenten Mengen beigemischt, bis eine homogene 

Vorzugsweise werden zur Herstellung der Kompo- Paste entsteht Man laBt die Paste bis zur Weiterverar- 

nente A auf 100 Gewichtsteile Polyurethan-Prapolyme- beitung ca. eine halbe Stunde ruhen. 
re, insbesondere 20 bis 25, bevorzugt 23, Gewichtsteile 

Korkgranulat und/oder Korkmehl sowie 0,5 bis 2 Ge- eo Herstellung der Komponente B: 
wichtsteile, insbesondere 1 bis 1,5 Gewichtsteile, Ver- 

starkungsfaser eingesetzt Zu 100 Gewichtsteilen Wasser werden 20 Gewichts- 

Die Komponente B wird dadurch hergestellt daB teile eines Organosilicon-Copolymeren ("Polyurax SC- 
Wasser mit oberflichenaktivem Silicon vermischt wird, 120")zugesetzt 

wobei zweckmaBig auf 100 Gewichtsteile Wasser 15 bis 65 Die beiden Komponenten A und B werden im Mi- 

25 Gewichtsteile, insbesondere 20 Gewichtsteile, Silicon schungsverhaltnis von 1 00 Gewichtsteilen Komponente 

eingesetzt werden. A zu 40 Gewichtsteilen Komponente B miteinander 
Die vorbereiteten Gemische A und B werden dann mittels RUhrwerk vermischt, worauf unmittelbar die 
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exotherme Reaktion einsetzt. Das Reaktionsgemisch 
wird zur Herstellung eines Kunststoff-Formteils in eine 
entsprechend ausgebildcte Form gebracht Nach etwa 
3- bis 4minQtiger Aushartung in der GieBform, wobei 



miteinander. Das Reaktionsgemisch wird dann Ober das 
Auslaufende 20 in (nicht gezeigte) Formen unter Druck 
eingefullt 

Der Betrieb der Vorrichtung kann im Durchlaufver- 



_.e entstehenden Gase durch kleine Entliiftungskanale 5 fahren erfolgen. 
entweichen, wird der Rohling entformt. Wird nicht im Durchlaufverfahren, sondern absatz- 

Der Rohling zeichnet sich durch gute Elastizitat bei weise gearbeitet, so muB ein Reinigungszyklus in der 
hervorragender Festigkeit und Schlagzahigkett aus, Mischkammer 13 angeschlossen werden. Hierzu ist ein 
zeigt angenehme Trageeigenschaften und ist sehr ver- nicht naher dargestelltes Ventil vorhanden, uber wel- 
schleiBfest Das Oberflachengefflge ist auBerordentlich 10 ches in die Mischkammer 13 reines Wasser eingefullt 
gleichmaBigundentwickeltdaherhohenTragekomfort. wird, das dann bei in Betrieb gesetztem Mischer 14 in 

der Mischstation 13 umgeriihrt wird. Nach erfolgter 
Reinigung wird die Mischkammer 13 trocken geblasen 
und steht fur eine neue BefUllung mit den Komponenten 
15 /lundflzurVerftigung. 

Die vorbeschriebene Anlage stellt lediglich ein Aus- 
fflhrungsbeispiel dar. Es sind selbstverstandlich weitere 
Modifikationen moglich. Zum Beispiel kann anstelle ei- 
nes pneumatisch angetriebenen Zylinders auch ein hy- 



Zur Herstellung der erfindungsgemaBen Formteile 
eignet sich besonders die nachfolgend anhand der 
Zeichnung naher beschriebene Vorrichtung der Erfin- 
dung. 

Ober einen Druckzylinder 1 mit Stempel 2 und 
Druckplatte 3 kann auf das in einem Tank 4 befindliche 
Gemisch A Druck ausgeubt werden. Am AuslaBende 5 
des Tanks 4 befindet sich ein Ventil 6 zur SchlieBung 



bzw. Offnung des Tanks 4. Das Ventil 6 miindet in eine 20 draulisch angetriebener Zylinder oder ein anderer 

Dosierkammer 7 einer Kolbendosiervorrichtung 8, wo- Druckkolben bzw. ein anderer Kraftantrieb filr die 

bei die Dosierung mit einem Kolben 9 vorgenommen Druckplatte 32 eingesetzt werden. Es kftnnen auch mo- 

wird,dessen Kolbenstange 10 in den Pfeilrichtungen 11 torisch angetriebene Spindeln verwendet werden, urn 

hin- und herbewegbar ist Die Dosierkammer 7 steht den erforderlichen Druck auf die Mischung im Tank 4 

uber ein Ventil 12 mit einer Mischkammer 13 in Verbin- 25 aufzugeben. 

dung, in der die Mischung der Komponenten A und B Ebenso kann statt der Kolbendosierung eine andere 

vorgenommen wird. Dosiervorrichtung verwendet werden und anstelle der 

Gleichfalls mit der Mischkammer 13 verbunden ist ein Zufilhrung Uber Pumpe und Ventil kann eine andere 

Tank 16 zur Aufnahme des Gemisches B, der uber eine Zumischung der Komponente B in die Mischkammer 13 

Pumpe 17, Leitung 18 und Ventil 19 mit der Mischkam- 30 erfolgen. 
mer 13 in Verbindung steht. 

Die einerseits mit den Zufuhreinrichtungen fur die Zeichnungs-Legende: 
Komponente A und andererseits mit den Zufuhreinrich- 
tungen ftir die Komponente B ausgestattete Mischkam- 
mer 13 weist einen Mischer 14 auf, der durch einen 35 
Motor 15 angetrieben wird. Die Mischkammer 13 mun- 



1 Druckzylinder 

2 Stempel 

3 Druckplatte 

4 Tank 

5 AuslaBende des Tanks 

6 Ventil 

7 Dosierkammer 

8 Kolbendosiervorrichtung 

9 Kolben 

10 Kolbenstange 

11 Pfeilrichtung 



det in einem Auslaufende 20, Ober das das Reaktionsge- 
misch in eine Form (nicht gezeigt) gebracht wird. 

Der Betrieb der Vorrichtung erfolgt in der nachfol- 
genden Weise: 

Ober den Druckzylinder 1 mit Stempel 2 und Druckplat- 
te 3 wird die bereits fertig vorgemische Komponente A 
im Tank 4 unter Druck gesetzt. Nach Offnung des Ven- 
tils 2 wird der Zylinder 1 beaufschlagt und die Druck- 
platte fahrt nach unten, wodurch das Material im Tank 4 45 12 Ventil 
unter Druck auf die Dosierkammer 7 eingefullt wird. 13 Mischkammer 
Hierdurch weicht der Kolben 9 nach rechts aus, wobei 14 Mischer 
der Kolben selbst noch nach rechts angetrieben wird, 15 Motor 
bis die Dosierkammer das geforderte Volumen erreicht 16 Tank 
hat Dann wird das Ventil 6 geschlossen und das Ventil 50 17 Pumpe 
12wirdge6ffnet 18 Leitung 

Der Kolben wird dann uber seine Kolbenstange 10 in 19 Ventil 
Pfeilrichtung 11 nach links angetrieben, wodurch das 20 Auslaufende 
Material aus der Dosierkammer 7 in die Mischkammer 
13 eingefullt wird, in der der motorangetriebene Mi- 55 
scher 14 umlauft 

Parallel mit dem Einftillen des Materials aus der Do- 
sierkammer 7 bei geoffnetem Ventil 12 erfolgt das Ein- 
fOllen der Komponente B aus dem Tank 16 uber die 
Pumpe 17, Leitung 18 und das gedffnete Ventil 19. eo 

Die Ventile 12 und 19 sind also zum gleichen Zeit- 
punkt gedffnet, so daB in der Mischkammer 13 eine 
intensive Vermischung der beiden Komponenten A und 
B vorgenommen wird. Wahrend des Mischvorganges ist 
das Auslaufende 20 der Mischstation 13 offen, weil im 65 
Durchlaufverfahren gemischt wird. 

Die Komponenten A und B werden in der Mischkam- 
mer 13 etwa 3 bis 4 Sekunden vermischt und reagieren 



PatentansprOche 

1. Formteil mit Korkanteil, gekennzeichnet durch 
ein mittels Austragen eines Reaktionsgemisches 
aus A und Berhaltenes Formprodukt, wobei A ein 
Gemisch aus: 

1. Hydrophilem Polyurethan-Prapolymerem 

2. Korkgranulat und/oder Korkmehl und 

3. Verstarkungsfaser 
undB ein Gemisch aus: 

1. Wasser und 

2. einem oberfiachenaktiven Silicon 
darstellen. 

2. Formteil mit Korkanteil nach Anspruch 1, da- 
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durch gekennzeichnet, daB der Kork in einer Korn- 
grdBe von 0,8 bis 2 mm Durchmesser, insbesondere 
1 bis 1,5 mm Durchmesser, vorliegt. 

3. Formteil mit Korkanteil nach Anspruch 1 oder 
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB als Ver- 5 
starkungsf aser Polyesterfaser vorliegt 

4. Formteil mit Korkanteil nach Anspruch 1 -3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Schnittlange der 
Verstarkungsfaser 2 bis 8 mm, insbesondere 4 bis 

6 mm, betragt 10 

5. Verfahren zur Herstellung eines Formteils mit 
Korkanteil nach einem der Anspriiche 1 -4, da- 
durch gekennzeichnet, daB A ein Gemisch aus: 

1. Hydrophilem Polyurethan-Prapolymerem 

2. Korkgranulat und/oder Korkmehl und 15 

3. Verstarkungsfaser 
undB ein Gemisch aus: 

1. Wasserund 

2. einem oberflachenaktiven Silicon 
miteinander vermischt werden, das Reaktionsge- 20 
misch in eine Form eingebracht wird und der gebil- 
dete Formgegenstand nach Hartung entformt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Komponenten A und B im Ge- 
wichtsverhaltnis A : B von 100 zu 35 bis 45, insbe- 25 
sondere 100 zu 40 eingesetzt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 und Anspruch 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB als Komponente A ein 
Gemisch aus: 

1. lOOGewichtsteilen Polyurethan-Prapolyme- 30 
rem 

2. 20 bis 23 Gewichtsteilen Korkgranulat und/ 
oder Korkmehl und 

3. 0,5 bis 2 Gewichtsteilen Verstarkungsfaser 
und als Komponente B ein Gemisch aus : 35 

1 . 1 00 Gewichtsteilen Wasser und 

2. 15 bis 20 Gewichtsteilen eines oberflachen- 
aktiven Silicons 

eingesetzt werden. 

8. Vorrichtung zur Herstellung eines Formteils ge- 40 
maB den Anspruchen 1 -4, gekennzeichnet durch 
einen Tank (4) zur Aufnahme des Gemisches A, der 
unter Druckaufgabe das Gemisch iiber ein Ventil 
(6) einer Dosiervorrichtung (8) zufiihrt, die iiber ein 
Ventil (12) mit einer mit Mischer (14) versehenen 45 
Mischkammer (13) verbunden ist, die andererseits 
iiber ein Ventil (19) und Pumpe (17) mit einem die 
Komponente B enthaltenden Tank (16) in Verbin- 
dung steht, wobei das in der Mischkammer gebilde- 

te Mischgut fiber deren Auslaufende (20) zur For- 50 
mung an eine Form abgegeben wird. 
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